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Innenbehalter fur Haushaltsgerate in Form einer Trommel, be- 
stehend aus einer Innen- und einer AuBenwand mit einer schub- 
steifen Verbindung zwischen beiden Wanden, wobei die Innen - 
und die Aufienwand jeweils aus einem thermoplastischen Kunst- 
stoff aufgebaut ist, 

Innenbehalter nach Anspruch 1, wobei der Hohlraum zwischen 
der Innen- und Aufienwand mit einem Fullstoff aufgefiillt wird, 

Innenbehalter nach Anspruch 2, wobei der Hohlraum zwischen 
der Innen- und der AuBenwand mit Beton aufgefiillt wird. 

Innenbehalter nach den Anspriichen 1 bis 3, wobei als thermo- 
plastischer Kunststoff Polypropylen verwendet wird. 

Innenbehalter nach den Anspriichen 1 bis 3, wobei auf dem 
thermoplastischen Kunststoff der Innen- und der AuBenwand 
noch ein Laminat aus einer Dekorschicht und einer auf der 
Dekorschicht liegenden hitzegeharteten Schicht aufgebracht 
ist . 

Innenbehalter nach den Anspriichen 1 bis 5, wobei zwischen dem 
thermoplastischen Kunststoff der Innen- und der AuBenwand und 
dem Laminat noch eine Zwischenlage vorhanden ist. 

Innenbehalter nach den Anspriichen 1 bis 6, wobei der verwen- 
dete thermoplastische Kunststoff zusatzlich Verstarkungsmate- 
rialien enthalt. 

Innenbehalter nach den Anspriichen 1 bis 7, wobei die Innen- 
wand eine Wandstarke von 0,5 bis 20 mm und die AuBenwand eine 
Wands tarke von 0,5 bis 20 mm aufweist. 

Verfahren zur Hers tel lung von Innenbehaltern gemaB den An- 
spriichen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet , daB zunachst die 
Innen- und die AuBenwand durch thermische Verformung bei Tem- 
peraturen von 150 bis 3 00^0 hergestellt werden und diese an- 
schlieBend durch VerschweiBen, Verschrauben, Vernieten, Ver- 
clipsen oder Verkleben miteinander verbunden werden. 
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Herstellung der Innen- und der AuBenwand durch Sprit zgieBen 
erf olgt . 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Herstellung der Innen- und AuBenwand durch Blasformen er- 
folgt. 

12. Verwendung der Innenbehalter gemaB den Anspriichen 1 bis 8 al 
Laugenbehalter und/oder als Innentrommel fur Front- und Top- 
laderwaschmaschinen. 

13. Verwendung der Innenbehalter geiuafi den Anspriichen 1 bis 8 al 
Innentrommel fur Waschetrockner , 
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Innenbehal ter fur Haushaltsgerate 



Beschreibung 

5 

Die vorliegende Erfindung betrifft Innenbehalter fur Haushalts- 
gerate in Form einer Trommel, bestehend aus einer Innen- und 
einer AuBenwand mit einer schubsteifen Verbindung zwischen beiden 
Wanden, wobei die Innen- und die AuBenwand jeweils aus einem 
10 thermoplastischen Kunststoff aufgebaut ist. 

Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung eines solchen Innenbehal ter s und dessen Verwendung 
als Innentrommel fiir Front- und Topladerwaschmaschinen oder fur 
15 Waschetrockner . 

f^f^ Thermoplastische Kunststoffe werden schon seit langerem als Be- 

standteile von Haushaltsgeraten eingesetzt. Haufig werden dabei 
thermoplastische Kunststoffe als Arbeitsplatten oder als Funk- 
20 tions- Oder Gehauseteile verwendet. 



Beispielsweise sind aus der DE-A 19604370 Arbeitsplatten aus 
thermoplastischen Kunststoffen bekannt, die eine Kuns tstof f platte 
enthalten, an deren Plattenunterseite eine Stutzvorrichtung ange- 
25 bracht ist, die aus einer rostartigen, an ihrer Unterseite hin 
offenen Baueinheit besteht. 



Aus der DE-A 1 97 22 339 ist ein Schichtverbundmaterial bekannt, 
welches eine Tragerschicht aus Polypropylen, eine darauf angeord- 

30 nete Dekorschicht und eine auf der Dekorschicht aufgebrachte 
hitzegehartete Schicht enthalt. Weiterhin beschreibt die 
DE-A 19 858 173 ein Schichtverbundmaterial aus einer Trager- 
schicht verschiedener anderer thermoplas tischer Polymerer, wie 
zum Beispiel aus bestimmten Copolymeren des Styrols oder aus 

35 Polyoxymethylen bzw. aus Polybutylenterephthalat , sowie einer 

darauf auf gebrachten Dekorschicht und einer auf dieser aufliegen- 
den hitzegeharteten Schicht* Derartige Schichtverbundmaterialien 
aus einer Tragerschicht aus thermoplastischen Polymeren zeichnen 
sich gegeniiber herkommlichen Schichtverbundmaterialien mit 

40 Tragerschichten aus Holz, Holzfasern oder Papier u.a. durch eine 
hohe Temperatur- und Feuchtigkeitsbestandigkeit , bessere mechani- 
sche Festigkeit und eine leichtere Verarbeitbarkeit aus. 

Weiterhin ist bekannt, trommelf ormige Innenbehalter von Haus- 
45 haltsgeraten aus thermoplastischen Polymeren, meist verstarktem 
Polypropylen herzustellen . Derartige Innenbehalter bestehen nur 
aus einer Wand, die aus Festigkeitsgrunden verrippt und oder mit 
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versetzten Wandungen ausgefuhrt sind. Diese Ausfuhrungen haben 
den Nachteil, dafi mit dieser Konstruktion teilweise teure Kunst- 
stoffe und/oder groBe Wandstarken eingesetzt warden mussen, urn 
die anfallenden Belastungen aufnehmen zu konnen. Teilweise sind 
5 sogar wiinschenswerte Geratevarianten (mit sehr groBen Schleuder- 
touren) technisch nicht in der kostenguns tigeren Herstellungs- 
weise mittels Kunststoff realisierbar . GroBe Wandstarken haben 
. den Nachteil, daB neben eines hohen Materialverbrauches sehr 
lange Fes tigungszeiten im SpritzgieBprozess in Kauf genoininen wer- 

10 den mussen, was die Herstellung der Teile zusatzlich verteuert. 
Der Grund hierfiir liegt in der konstruktionsbedingten Auslegung 
der Bau teile begrundet. Ein wichtiges. Kriterium fiir einen Innen- 
behalter stellt die Steifigkeit von dessen Wand dar, an der das 
Lager ein- oder angebracht ist. Vereinfacht dargestellt wird uber 

15 den Wasch- und den Schleudervorgang des Haushal tsgerates , 

beispielsweise der Waschmaschine, dessen Ruckwand iiber die in der 
Innentrommel liegende Unwucht (Wasche) einer umlaufenden Biegebe- 
lastung unterworfen, da die Innentrommel im Behalter taiimelt. 
Dieser Taumelvorgang ist allerdings nur soweit zulassig, daB die 

20 Innentrommel nicht den Behalter beriihrt. Diese Uberlegung ist 

auch auf die Innentrommel in Wasch- oder Trockengeraten ubertrag- 
bar, die derzeit noch aus Stahlblech und einem Metall -DruckguB - 
Versteif ungsteil hergestellt werden. Auch hier muB die durch die 
Unwucht aufgebrachte Kraft iiber die Formteilsteif igkeit , ins- 

25 besondere der Trommel ruckwand und der Trommelachse abgefiihrt wer- 
den, ohne dabei zu groBe Def ormationen zu verursachen. 

Aus thermoplastischen Kunststoffen hergestellte trommel formige 
Innenbehalter von Haushal tsgeraten sind bislang nur fiir solche 

30 Anwendungsgebiete geeignet, deren mechanische Belastung begrenzt 
ist, was u.a. bedeutet, daB die Schleuderdrehzahl und die Unwucht 
solcher trommel formiger Innenbehalter nicht zu groB sein darf . 
Weiterhin sind durch die begrenzte Belastbarkeit der bislang be- 
kannten trommel formigen Kunststoffen nur eine eingeschrankte Zahl 

35 von thermoplastischen Kunststoffen als Materialien verwendbar. 

Der vorliegenden Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, den 
geschilderten Nachteilen abzuhelfen und einen verbesserten trom- 
melformigen Innenbehalter fiir Haushal tsgerate aus thermo- 

40 plastischen Kunststoffen bereitzustellen, der auch noch bei er- 
hohten Schleuderdrehzahlen und/oder bei einer erhohten Unwucht 
betrieben werden kann, wobei dieser trommelf ormige Innenbehalter 
aus moglichst vielen Arten von thermoplastischen Kunststoffen 
hergestellt werden sollte und wobei dieser ferner auch eine mog- 

45 lichst geringe Bautiefe aufweisen sollte. 
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DemgemaB wurde ein verbesserter Innenbehalter fiir Haushaltsgerate 
in Form einer Trommel entwickelt, bestehend aus einer Innen- und 
einer AuBenwand mit einer schubsteifen Verbindung zwischen beiden 
Wanden, wobei die Innen- und die AuBenwand jeweils aus einem 
5 thermoplastischen Kunststoff aufgebaut ist. 

Nach einer Abwandlung kann der erf indungsgemaBe, trommelf ormige 
Innenbehalter auch in der Weise ausgestaltet werden, da3 dieser 
mit einem Fullstoff ausgefullt wird, urn dessen mechanische 
10 Festigkeit und Belas tbarkeit , Insbesondere bei erhohten Schleu- 
derdrehzahlen und bei erhohter Unwucht zu erhohen oder aber um 
das Gerauscheverhalten zu verbessern. Der Fullstoff kann dabei 
fest Oder fliissig sein. 

15 Geeignete Fullstoff e sind beispielsweise Gesteinsmehl , Beton, 

Talkum, Sand aber auch Fliissigkeiten, Gele oder geschaumte Kunst- 
stoffe, beispielsweise Polyurethanschaume, insbesondere Weich- 
schaume aus Polyurethan. 

20 Die Innenwand des erf indungsgemaBen, trommelf ormigen Innenbe- 

halters weist eine Wandstarke von 0,5 bis 20 mm, insbesondere von 
2 bis 5 mm auf, die Wandstarke der AuBenwand betragt 0,5 bis 20 
mm, insbesondere 2 bis 5 mm. Der zwischen der Innenwand und der 
AuBenwand liegende Hohlraum besitzt eine Dicke von 1 bis 3 00 mm, 

25 insbesondere eine Dicke von 20 bis 150 mm. Unter der Bezeichnung 
Innenbehalter sollen dabei sowohl der Behalter (Bottich) , als 
auch die entsprechende Innentrommel verstanden werden. 

Der thermoplastische Kunststoff, aus dem die Innen- und die 
30 AuBenwand des erf indungsgemaBen, trommelf ormigen Innenbehalters 
besteht, kann 1 bis 60, vorzugsweise 5 bis 50, besonders bevor- 
zugt 10 bis 4 0 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des 
thermoplastischen Kunststoff es , an verstarkenden Fullstoff en ent- 
halten, wie z\im Beispiel Bariumsulf at , Magnesiumhydroxyd, Talk\im 
35 mit einer mittleren KorngroBe im Bereich von 0,1 bis 10 [im, gemes- 
sen nach DIN 66 115, Holz, Flachs, Kreide, Glasfasern, beschich- 
tete Glasfasern, Lang- oder Kurzglasf asern, Glaskugeln oder Mi - 
schungen von diesen. AuBerdem kann man dem thermoplastischen 
Kunststoff noch die iiblichen Zusatzstoffe wie Licht-, UV- und 
40 warmestabilisatoren, Pigmente, RuBe, Gleitmittel, Flammschutzmi t - 
tel, Treibmittel und dergleichen in den ublichen und erforderli- 
chen Mengen hinzufiigen, 

Als thermoplastische Polymere, die die Innen- und die AuBenwand 
45 des erf indungsgemaBen Innenbehalters bilden, kommen u.a. Poly- 
propylen, Polyethylen, Polyvinylchlorid, Polysulfone, Polyether- 
ketone. Polyester, Polycycloolef ine, Polyacrylate und Polymeth- 
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acrylate, Polyamide, Polycarbonate Polyurethane, Polyacetale wie 
zum Beispiel Polyoxymethylen, Polybutylenterephthalate und Poly- 
styrole in Betracht, Dabei sind sowohl Homopolymere als auch Co- 
polymere dieser thermoplastischen Polymere verwendbar. Vorzugs- 
5 weise wird neben den vers tarkenden Fiillstoffen Polypropylen, 
Polyoxymethylen, Polybutylenterephthalat oder Polys tyrol einge- 
setzt, insbesondere auch Copolymere des Styrols mit unterge- 
ordneten Anteilen an einem oder mehreren Comonomeren wie zum Bei- 
spiel Butadien, a -Methyls tyrol , Acrylnitril, Vinylcarbazol sowie 
10 Estern der Acryl - , Methacryl- oder Itaconsaure, Es konnen auch 
Rezyklate aus diesen thermoplastischen Polymeren verwendet wer- 
den. 

Unter der Bezeichnung Polyoxymethylen sollen dabei Homo- und 
15 Copolymere von Aldehyden, beispielsweise von Formaldehyd, und von 
cyclischen Acetalen verstanden werden, die wiederkehrende Kohlen- 
stof f -Sauerstof f -Bindungen im Molekiil enthalten und eine Schmelz- 
flufirate (MFR) , nach ISO 1133, bei 230^0 und unter einem Gewicht 
von 2,16 kg, von 5 bis 40 g/10 min., insbesondere von 5 bis 
20 30 g/lG min. aufweisen. 



Das bevorzugt verwendete Polybutylenterephthalat ist ein hoher- 
molekulares Veres terungsprodukt von Terephthalsaure mit Butylen- 
glykol und einer Schmelzf luBrate (MFR) , nach ISO 1133, bei 230^0 
25 und unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 5 bis 50 g/10 min,, ins- 
besondere von 5 bis 30 g/10 min. 

Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere Copolymere mit bis 
zu 45 Gew. vorzugsweise mit bis zu 20 Gew. -% an einpolymeri- 
30 siertem Acrylnitril in Betracht. Derartige Copolymere aus Styrol 
und Acrylnitril (SAN) weisen eine Schmelzf luBrate (MFR) , nach 
ISO 1133, bei 230^0 und unter einem Gewicht von 2,16^ kg, von 1 bis 
25 g/10 min., insbesondere von 4 bis 20 g/10 min. auf . 

35 Weitere ebenfalls bevorzugt eingesetzte Copolymere des Styrols 
enthalten bis zu 35 Gew. -%, insbesondere bis zu 20 Gew. -% ein- 
polymerisiertes Acrylnitril und bis zu 35 Gew. -%, insbesondere 
bis zu 30 Gew.'-% einpolymerisiertes Butadien. Die Schmelzf luBrate 
derartiger Copolymere aus Styrol, Acrylnitril und Butadien (ABS) , 

40 nach ISO 1133, bei 230^0 und unter einem Gewicht von 2,16 kg, 

liegt im Bereich von 1 bis 40 g/10 min. , insbesondere im Bereich 
von 2 bis 30 g/10 min. 

Als Materialien fur die Innen- und die AuBenwand des erfindungs- 
45 gemaBen, trommelf ormigen Innenbehalters werden insbesondere auch 
Polyolefine wie Polyethylen oder Polypropylen eingesetzt, wobei 
letzteres bevorzugt verwendet wird. Unter der Bezeichnung Poly- 
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propylen sollen dabei sowohl Homo- als auch Copolymere des Propy- 
lens verstanden werden, Copolymere des Propylens enthalten in un- 
tergeordneten Mengen mit Propylen copolymerisierbare Monomere, 
beispielsweise C2-C8-Alk- 1-ene wie u.a. Ethylen, But-l-en, 
Pent- 1- en oder Hex -1 -en. Es konnen auch zwei Oder mehr verschie- 
dene Comonomere verwendet werden. 



Besonders geeignet sind u.a. Homopolymere des Propylens oder 
Copolymere des Propylens mit bis zu 50 Gew. -% einpolymerisierter 

10 anderer Alk- 1-ene mit bis zu 8 C-Atomen. Die Copolymere des Pro- 
pylens sind hierbei statistische Copolymere oder Block- oder 
Impac t copolymere . Sofern die Copolymere des Propylens statistisch 
aufgebaut sind, enthalten sie im allgemeinen bis zu 15 Gew.-%, 
bevorzugt bis zu 6 Gew.-%, andere Alk- 1-ene mit bis zu 8 C- 

15 Atomen, insbesondere Ethylen, But-l-en oder ein Gemisch aus Ethy- 
len und But-l-en. 




Block- Oder Impac tcopolymere des Propylens sind Polymere, bei 
denen man in der ersten Stufe ein Propylenhomopolymer oder ein 

20 statistisches Copolymer des Propylens mit bis zu 15 Gew,-%, be- 
vorzugt bis zu 6 Gew.-%, anderer Alk- 1-ene mit bis zu 8 C-Atomen 
herstellt und dann in der zweiten Stufe ein Propylen-Ethylen-Co- 
polymer mit Ethylengehalten von 15 bis 80 Gew.-%, wobei das Pro- 
pylen-Ethylen-Copolymer zusatzlich noch weitere C4-C8-Alk-l-ene 

25 enthalten kann, hinzupolymerisiert . In der Kegel wird soviel des 
Propylen-Ethylen-Copolymer hinzupolymerisiert, daB das in der 
zweiten Stufe erzeugte Copolymer im Endprodukt einen Anteil von 3 
bis 60 Gew-% aufweist. 



30 Die Polymerisation zur Herstellung von Polypropylen kann mittels 
eines Ziegler -Natta-Katalysatorsystems erfolgen. Dabei werden 
insbesondere solche Katalysatorsysteme verwendet, die neben einer 
titanhaltigen Feststof f komponente a) noch Cokatalysatoren in Form 
von organischen Aluminiumverbindungen b) und Elektronendonor- 

35 verbindungen c) aufweisen. 

Es konnen aber auch Katalysatorsysteme auf der Basis von Metall- 
ocenverbindungen bzw. auf der Basis von polymerisationsaktiven 
Metal Ikomplexen eingesetzt werden. 

40 

Im speziellen enthalten ubliche Ziegler -Natta-Katalysatorsysteme 
eine titanhaltige Feststof f komponente u.a, Halogenide oder Alko- 
hole des drei- oder vierwertigen Titans, ferner eine halogen- 
haltige Magnesiumverbindung, anorganische Oxide wie zum Beispiel 
45 Kieselgel als Trager sowie Elektronendonorverbindungen. Als sol- 
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che kommen insbesondere Carbonsaurederivate sowie Ketone, Ether, 
Alkohole Oder siliciximorganische Verbindungen in Frage. 

Die titanhaltige Feststof f komponente kann nach an sich bekannten 
5 Methoden hergestellt werden. Beispiele dafur sind u.a. in der 
EP-A 45 975, der EP-A 45 977, der EP-A 86 473, der EP-A 171 200, 
der GB-A 2 111 066, der US-A 4 857 613 und der US-A 5 288 824 
beschrieben. Bevorzugt wird das aus der DE-A 195 29 240 bekannte 
Verfahren angewandt. 

10 

Geeignete Aliiminiumverbindungen b) sind neben Trialkylaluminium 
auch solche Verbindungen, bei denen eine Alkylgruppe durch eine 
Alkoxygruppe dder durch ein Halogenatom, beispielsweise durch 
Chlor Oder Brom, ersetzt ist. Die Alkylgruppen konnen gleich oder 

15 voneinander verschieden sein. Es kommen lineare oder verzweigte 
Alkylgruppen in Betracht. Bevorzugt werden Trialkylaluminium - 
r verbindungen verwendet, deren Alkylgruppen jeweils 1 bis 8 C- 

Atome aufweisen, beispielsweise Trimethylaliaminium, Triethylalu- 
minium, Tri-iso-butylaluminium, Trioctylaluminium oder Methyldi- 

20 ethylaluminium oder Mischungen daraus . 

Neben der Aluminiumverbindung b) verwendet man in der Kegel 
als weiteren Cokatalysator Elektronendonorverbindungen c) wie 
mono- Oder polyf unktionelle Carbonsauren, Carbonsaureanhydride 
25 Oder Carbonsaureester , ferner Ketone, Ether, Alkohole, Lactone, 
sowie phosphor- und siliciumorganische Verbindungen, wobei die 
Elektronendonorverbindungen c) gleich oder verschieden von den 
zur Herstellung der titanhaltige Feststof f komponente a) einge- 
setzten Elektronendonorverbindungen sein konnen. 

30 

Anstelle von Ziegler-Natta-Katalysatorsys teme konnen auch 

Metal locenverbindung en bzw. polymerisationsaktive Metal Ikomplexe 

zur Herstellung von Polypropylen verwendet werden. 

35 Unter Metallocenen sollen hier Komplexverbihdungen aus Metallen 
von Nebengruppen des Periodensys terns mit organischen Liganden 
verstanden werden, die zusammen mit metalloceniumionenbildenden 
Verbindungen wirksame Katalysatorsysteme ergeben. Fiir einen Ein- 
satz zur Herstellung von Polypropylen liegen die Metal locenkom- 

40 plexe im Katalysatorsystem in der Kegel getragert vor. Als Trager 
werden haufig anorganische Oxide eingesetzt, es konnen aber auch 
organische Trager in Form von Polymeren, beispielsweise Polyole- 
fine Verwendung finden, Bevorzugt sind die oben beschriebenen an- 
organischen Oxide, die auch zur Herstellung der titanhal tigen 

45 Feststof f komponente a) verwendet werden. 
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Ublicherweise eingesetzte Metallocene enthalten als Zentralatome 
Titan, Zirkonium Oder Hafnium, wobei Zirkonixim bevorzugt ist. Im 
allgemeinen ist das Zentralatom uber eine Jt-Bindung an mindestens 
eine, in der Kegel subs tituierte, Cyclopentadienylgruppe sowie an 
weitere Subs tituenten gebunden. Die weiteren Substituenten konnen 
Halogene, Wasserstoff Oder organische Reste sein, wobei Fluor, 
Chlor, Brom, oder Jod oder eine Ci-CiQ-Alkylgruppe bevorzugt sind. 
Die Cyclopentadienylgruppe kann auch Bestandteil eines entspre- 
chenden heteroaromatischen Systems sein. 



10 



Bevorzugte Metallocene enthalten Zentralatome, die iiber zwei 
gleichartige oder verschiedene Jt-Bindungen an zwei substituierte 
Cyclopentadieriylgruppen gebunden sind, wobei diejenigen besonders 
bevorzugt sind, in denen Substituenten der Cyclopentadienylgrup- 

15 pen an beide Cyclopentadienylgruppen gebunden sind. Insbesondere 
sind Komplexe bevorzugt, deren substituierte oder unsubstituierte 
Cyclopentadienylgruppen zusatzlich durch cyclische Gruppen an 
zwei benachbarten C-Atomen subs tituiert sind, wobei die cycli- 
schen Gruppen auch in einem heteroaromatischen System integriert 

20 sein konnen, 

Bevorzugte Metallocene sind auch solche, die nur eine substi- 
tuierte Oder unsubstituierte Cyclopentadienylgruppe enthalten, 
die jedoch mit mindestens einem Rest subs tituiert ist, der auch 
25 an das Zentralatom gebunden ist. 

Geeignete Metal locenverbindungen sind beispielsweise 
Ethylenbis (indenyl) -zirkoniumdichlorid, 
Ethylenbis ( tetrahydroindenyl) -zirkoniumdichlorid, 
30 Diphenylmethylen-9-fluorenylcyclopentadienyl zirkoniumdichlorid, 
Dimethylsilandiylbis (-3-tert .butyl-5-methylcyclopentadienyl) - 
zirkoniumdichlorid. 

Dimethyl silandiyl (2 -methyl -4 -azapentalen) (2-methyl-4 (4' -methyl- 
phenyl) -indenyl) -zirkoniumdichlorid, 
35 Dimethylsilandiyl {2-methyl-4-thiapentalen) (2 -ethyl -4 (4 ' -tert. 
butylphenyl) -indenyl) -zirkoniumdichlorid, 

Ethandiyl (2 -ethyl -4 -azapentalen) (2 -ethyl -4 (4 ' -tert .butylphe- 
nyl) -indenyl) -zirkoniumdichlorid, 

Dimethylsilandiylbis (2 -methyl-4 -azapentalen) -zirkoniumdichlorid, 
40 Dimethylsilandiylbis (2 -methyl -4 - thiapentalen) -zirkoniumdichlorid 
Dimethylsilandiylbis (-2 -methyl indenyl) -zirkoniumdichlorid, 
Dimethylsilandiylbis (-2 -me thy Ibenz indenyl) -zirkoniumdichlorid 
Dimethylsilandiylbis ( -2 -methyl-4 -phenylindenyl) zirkonium- 
dichlorid, 

45 Dimethylsilandiylbis ( -2 -methyl -4 -naphthylindenyl) zirkoniiim- 
dichlorid, ' 

Dimethylsilandiylbis ( - 2 -methyl - 4 - isopropylindenyl) zirkonium- 
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dichlorid Oder 

Dimethylsilandiylbis ( -2 -methyl -4 , 6 -diisopropylindenyl) zirkonium- 
dichlorid sowie die entsprechenden Dimethyl zirkonivunverbindungen. 

5 Die Metal locenverbindungen sind entweder bekannt Oder nach an 
sich bekannten Methoden erhaltlich. Zur Katalyse konnen auch 
Mischungen derar tiger Metal locenverbindungen eingesetzt werden, 
ferner die in der EP-A 416 815 beschriebenen Metallocenkomplexe. 

10 Weiterhin enthalten die Metallocen-Katalysatorsys teme metall- 

oceniumionenbildende Verbindungen . Geeignet sind starke, neutrale 
Lewissauren, ionische Verbindungen mit lewissauren Kationen oder 
ionische Verbindungen mit Bronsted- Sauren als Ration, Beispiele 
sind hierfiir Tris (pentaf luorphenyl) boran, Tetrakis (pentaf luoro- 

15 phenyl )borat oder Salze des N, N-Dimethylaniliniums • Ebenfalls ge- 
eignet als metalloceniumionenbildende Verbindungen sind offen- 
kettige oder cyclische Alumoxanverbindungen. Diese werden 
ublicherweise durch Umsetzung von Trialkylaluminium mit Wasser 
hergestellt und liegen in der Regel als Gemische unterschiedlich 

20 langer, sowohl linearer als auch cyclischer Kettenmolekiile vor. 

Daruber hinaus konnen die Metallocen-Katalysatorsysteme metall- 
organische Verbindungen der Metalle der I., II, oder III. Haupt- 
gruppe des Per iodensys terns enthalten wie n-Butyl-Lithium, n- 
25 Butyl -n-octyl -Magnesium oder Tri-iso -butyl -al\iminium, Triethyl- 
aluxninium oder Trimethylaluminium, 

Die Herstellung der fur die Innen- und die AuBenwand des 

erf indungsgemaJSen Innenbehalters verwendeten Polypropylene wird 

30 durch Polymerisation in wenigstens einer, haufig auch in zwei 
Oder noch mehr hintereinandergeschalteten Reaktionszonen 
(Reaktorkaskade) , in der Gasphase, in einer Suspension oder in 
einer fliissigen Phase (Bulkphase) durchgef lihrt . Es konnen die iib- 
lichen, fur die Polymerisation von C2 -Ca - Alk- 1 - enen verwendeten 

35 Reaktoren eingesetzt werden. Geeignete Reaktoren sind u.a. konti- 
nuierlich betriebene Ruhrkessel, Schleif enreaktoren oder Wirbel- 
bettreaktoren. Die GroBe der Reaktoren ist hierbei nicht von 
wesentlicher Bedeutung. Sie richtet sich nach dem AusstoB, der in 
der Oder in den einzelnen Reaktionszonen erzielt werden soil. 



40 



Als Reaktoren werden insbesondere Wirbelbettreaktoren sowie hori- 
zontal Oder vertikal geruhrte Pulverbettreaktoren verwendet. Das 
Reaktionsbett besteht im allgemeinen aus dem Polymerisat aus 
C2-C8-Alk-l-enen, das im jeweiligen Reaktor polymerisiert wird. 
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Die Polymerisation zur Herstellung der als Tragerschichten ver- 
wendeten Polypropylene wird unter iiblichen Reaktionsbedingungen 
bei Temperaturen von 40 bis 120^0, insbesondere von 50 bis 100^0 
und Drucken von 10 bis 100 bar, insbesondere von 20 bis 50 bar 
5 vorgenommen . 



Die verwendeten Polypropylene weisen in der Kegel eine Schmelz- 
fluBrate (MFR) , nach ISO 1133, von 0,1 bis 200 g/10 min., ins- 
besondere von 0,2 bis 100 g/10 min., bei 230<=^C und unter einem Ge- 
10 wicht von 2,16 kg, auf , 

Es konnen auch Blends, d.h. Mischungen unterschiedlicher thermo- 
plastischer Polymerer verwendet werden, beispielsweise Blends aus 
einem Copolymeren des Styrols mit Acrylnitril und einem 
15 Copolymeren aus Butadien und Acrylnitril. 

Die Innen- und die AuBenwand des erf indungsgemaBen, trommel - 
formigen Innenbehalters konnen auch in der Weise aufgebaut sein, 
daB auf dem thermoplastischen Kunststoff zum Zwecke einer besse- 

20 ren optischen Gestaltung noch ein Laminat aus einer Dekorschicht 
und einer auf der Dekorschicht liegenden hi tzegeharteten Schicht 
aufgebracht ist. Weiterhin kann es sich empfehlen, zwischen dem 
thermoplastischen Kunststoff und der Dekorschicht noch einer Zwi - 
schenlage einzubringen, vorzugsweise aus dem gleichen thermo- 

25 plastischen Kunststoff wie das Material der Innen- und der AuBen- 
wand, wodurch sich die Haftung und das Bindeverhalten verbessert. 
Die Zwischenlage liegt insbesondere als dunne Folie Oder aber als 
dunnes Vlies mit einer Dicke von 0,001 bis 1,0 mm, insbesondere 
von 0,005 bis 0,3 mm vor. Als Materialien fiir die Zwischenlage 

30 kommen die gleichen thermoplastischen Kunststoffe in Frage, wie 
sie bereits fur die Innen- und die AuBenwand beschrieben sind, 
also insbesondere Polypropylen und Polyethylen, Polymere des Sty- 
rols, Polyoxymethylen oder Polybutylenterephthalat . 

35 Mit Hilfe der Laminatschicht aus der Dekorschicht und der hitze- 
geharteten Schicht kann man dem erf indungsgemaBen Innenbehalter 
u.a. eine bestimmte Oberf lachenqualitat (Farbe) , eine bessere 
Oberf lachenharte und Abriebsbestandigkei t sowie eine hohere 
Brandsicherheit zuordnen. 

40 

Bevorzugt wird als Zwischenlage auch ein mit Harz getranktes 
Vlies Oder eine mit Harz getrankte Folie aus einem thermo- 
plastischen Kunststoff verwendet. Als Harze finden hierfur ins- 
besondere Acrylatharze, Phenolharze, Harnstoff harze oder Melamin- 
45 harze Verwendung. Der Grad der Beharzung kann dabei bis zu 300 % 
betragen, was bedeutet, daB praktisch die gesamte Oberf lache der 
Zwischenlage mehrfach mit Harz bedeckt ist. Vorzugsweise liegt 
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der Grad der Beharzung bei 50 bis 150 %, insbesondere bei 80 bis 
120 %. Das Gewicht der Zwischenlage pro liegt im Bereich von 15 
bis 150 g, insbesondere im Bereich von 30 bis 60 g. 

5 Die Dekorschicht kann aus einem Kunsts toff material bestehen, das 
eine Pragung oder eine Farbung oder beides in Kombination auf - 
weist ist, beispielsweise in Form eines Fertiglaminates . Die 
Dekorschicht kann aber auch aus Papier oder aus einem Gewebe oder 
einem papierahnlichen oder gewebeahnlichen oder holzahnlichen 

10 Oder metallahnlichen Material aufgebaut sein. Beispiele hierfur 
waren Dekorschichten aus einem aluminiumartigen Material oder aus 
einem edelstahlartigen Material oder aber aus leder-, seide-, 
holz-, kork- oder linoleumartigen Material. Die Dekorschicht kann 
ebenfalls mit Acryl-, Phenol-, Harnstoff- oder Melaminharzen 

15 beharzt sein, wobei der Grad der Beharzung bei 50 bis 300 %, ins- 
besondere bei 100 bis 3 00 %, bezogen auf das Gewicht der Dekor- 
schicht liegen kann. Das Gewicht der Dekorschicht liegt iiblicher- 
weise im Bereich von 10 bis 200 g pro m^, insbesondere im Bereich 
von 3 0 bis 150 g pro m^ und besonders bevorzugt im Bereich von 50 

20 bis 13 0 g pro m^. Die Dekorschicht kann auch aus einem farbigen 
Kunsts toff material bestehen. 



Die auf der Dekorschicht angeordnete hitzegehartete Schicht 
(Overlay) besteht vorzugsweise aus einem duroplas tischen Kunst- 

25 stoff material , beispielsweise aus einem mit Acrylharz, Phenol - 

harz, Melaminharz oder Hams toff harz getranktem Papier, das durch 
Druck- Oder Hitzeeinwirkung wahrend der Herstellung des Schicht - 
verbundmaterials vernetzt wird. Das Gewicht der hitzegeharteten 
Schicht (Overlay) liegt ublicherweise im Bereich von 10 bis 

30 300 g pro m^, insbesondere im Bereich von 15 bis 150 g pro m^ und 
besonders bevorzugt im Bereich von 20 bis 70 g pro m^ . 

Die hitzegehartete Schicht (Overlay) kann auch als Fertiglaminat 
wahlweise einseitig oder auch beidseitig auf der Dekorschicht an- 
35 geordnet sein. Es ist auch moglich, ein Fertiglaminat auf die 
Zwischenlage auf zubringen, welches aus der Dekorschicht und aus 
dem Overlay besteht. Derartige Fertiglaminate sind als solche be- 
kannt und u.a." von der Firma Melaplast in Schweinfurt, Deutsch- 
land erhaltlich. 

40 

Die erf indungsgemaBen Innenbehalter sind nach einen ebenfalls 
erf indungsgemaBen Verfahren in der Weise erhaltlich, daB zunachst 
die Innen- und die AuBenwand durch thermische Verformung bei Tem- 
peraturen von 150 bis 300^0, insbesondere von 200 bis 280^0, 
45 vorzugsweise von 200 bis 260^0 hergestellt werden und diese beiden 
Telle anschlieBend durch VerschweiBen, Verschrauben, Verclipsen, 
Vernieten oder Verkleben miteinander verbunden werden. Die Her- 



Targor QnbH 991323 O.Z, 0732/00031 DE 




11 

stellung der Innen- und der AuBenwand kann dabei u.a. durch 
Spritzgiefien oder durch Blasformen erfolgen. 

Bei der Konstruktion der erf indungsgeinafien Innenbehalter wird da- 
5 bei das Prinzip einer schubsteifen Doppelwandkonstruktion ver- 
wirklicht, die eine deutliche Erhohung der Biegef es tigkeit be- 
wirkt. Bei vergleichbaren AuBenabmessungen laBt sich somit eine 
bis zu 60%ige Verringerung der Durchbiegung erreichen. 

10 Dieser so erhaltene S teif igkeitsgewinn erlaubt somit bei gleichem 
Werkstoff eine hoher beanspruchbare Maschine herzustellen oder - 
bei gleicher Belastung - auf einen weniger steifen und damit in 
der Praxis meist preisgunstigeren Werkstoff auszuweichen. 



15 Fertigungstechnisch erhalt man diese schubsteife Doppelwandkon- 
struktion uber das Verbinden der Innen- und AuBenwand mittels 
gangiger Verbindungs techniken (SchweiBen, Schrauben, Nieten, 
evtl. Schnappen) oder durch Herstellen des Teiles im Blasformvor- 
gang . 

20 

Sinnvollerweise befindet sich die Verbindungsebene in der unbe- 
lasteten neutralen Biegezone des Systems, so daB beispielsweise 
bei Verbindung der beiden Teile mittels HeizelementschweiBen die 
SchweiBebenen im Einsatzfall nicht belastet wird und somit die 
25 Gefahr eines Versagens der SchweiBung durch Bruch nahezu ausge- 
s Chios sen werden kann. 



Die somit erzielte Steif igkeitserhohung konnte somit - bei ver- 
gleichbaren AuBenabmessungen des Innenbehalter s - bei rechnerisch 
30 optimierter Masseverteilung dazu benutzt werden, das Maschinen- 
Schleuderprof il (Drehzahl, Unwucht) zu verbessern. Daruber hinaus 
fuhrt eine steifere Wand des Innenbehalters zu geringeren De- 
f ormationen/Schragstellung der Riemenscheibe durch die Riemenvor- 
spannung zwischen Riemenscheibe und Motor. 



35 



Entscheidend fiir die Detailkonstruktion des doppelwandigen Innen- 
behalters ist eine f allspezif ische Wands tarkenoptimierung unter 
Beriicksichtigung der Bauteilbelas tung und des einzusetzenden 
Materials, beispielsweise mittels Computer- Simula tionsrechnungen. 



40 



Eine optimierte Konstruktion wurde unter Berucksichtigung des 
verfiigbaren Bauraumes entweder uber die herstell technisch opti- 
male Formteilwandstarke zur Wahl des f estigkeitssei tig optimal 
dimensionierten Innenbehaltermaterials oder uber das wirtschaft- 
45 lich gunstigste Innenbehaltermaterial zur f estigkeitsseitig opti- 
malen Wands tarke fuhren. 
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Besondere Beachtung verdient in diesem Zusammenhang der Bereich 
der Wand des Innenbehalters in unmittelbarer Umgebung des Lagers. 
In diesem Bereich werden oft Einlegeteile umspritzt, in die dann 
die Kugellager fur die Trommellagerung eingebracht werden. Aus 
5 Festigkeitsgrunden sind diese Bereiche teilweise sehr massiv 

(Wandstarken von bis zu 15 mm) ausgefuhrt, Diese Wandstarken sind 
allerdings prozess technisch . schwierig zu beherrschen (Bildung von 
Lunker) und fiihren dariiber hinaus zu sehr langen Kiihlzeiten d.h. 
zu Mehrkosten aufgrund langerer Fertigungszeiten. Dadurch, dafi 

10 der erf indungsgemaBe Innenbehaiter aus einer Innen- und einer 
AuBenwand besteht, also aus einer zweiteiligen Wand, laBt sich 
auch dieser Formteilbereich spritzgieBtechnisch optimieren, in 
dem beispielsweise diese Massenanhauf ung durch zwei getrennt her- 
gestellte aber f estigkei tsseitig verbundene Abstiitzungen ersetzt 

15 werden. 

J Ein weiterer Vorteil des erf indungsgemaBen Innenbehalters besteht 
darin, daB der zwischen den Behalterriickwandungen verfiigbare Raum 
zur Unterbringung der derzeit haufig verwendeten Riemenscheibe 
20 Oder eines Trommeldirektantriebes verwendet werden kann. Der 
durch diese Konstruktionsweise erzielte Raum kann zu einer Ver- 
langerung der Innen trommel und damit zu einem VergroBern des 
Waschevo lumens genutzt werden. 

25 Durch die aus Festigkeitsgrunden erf orderliche Hdhe des Lagerbe- 
reiches im Behalter- (Bottich- ) riickteil und der Anbringung der 
Riemenscheibe ergibt sich unter Beriicksichtigung der erforderli- 
chen Abstande des Schwingsys tems vom Gehause die maximal erziel- 
bare Lange der Innentrommel . 

30 

Die derzeitige Aufbauhohe des Schwingsys tems wird in erster Linie 
vom Lagerbereich und damit von der eingesetzten Lager bzw. der in 
diesem Bereich umspritzten Nabe bestimmt, welche eine Hohe von 
ca. 10 bis 200 mm aufweist und durch den Abstand der beiden Lager 
35 definiert wird. Hierzu kommt der Platzbedarf fur die Riemen- 
scheibe von ca, 10 bis 100 mm, die derzeit zwischen Behalter und 
Gehauseruckwand angebracht ist. 

Durch die doppelwandige Ausfuhrung des erf indungsgemaBen Innenbe- 
40 halters besteht nun die Moglichkeit, in jeder der beiden Einzel- 
wande im Riickteil des Behalters (Bottich) jeweils ein Lager zu 
plazieren und die Riemenscheibe oder den Direktantrieb der 
Maschine zwischen den beiden Wandungen/Lagern anzubringen. 



45 



Fur den erf indungsgemaBen Innenbehaiter erweist es sich weiterhin 
als gunstig, daB der Hohlraiim zwischen der Innen- und der AuBen- 
wand noch mit verschiedenartigen Fiillstoffen ausgefiillt werden 
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kann, wodurch sich das Eigenschaf tsprof il des Innenbehalters ver- 
andern lafit. Durch Fullen mit Gesteinsmehl oder anderer rieselfa- 
higer Massen kann beispielsweise ein Teil der bislang in einem 
zusatzlichen Arbeitsgang separat zu montierender Ausgleichsge- 
5 wichte integriert warden, so daB diese ganz oder teilweise ent- 
fallen konnen. Bedenkt man die Moglichkeit eines reversiblen Vor- 
ganges, so besteht die Moglichkeit iiber ein Ablassen des Gewich- 
tes im Transportf all eine deutliche Reduzierung des Transportge- 
wichtes und der tragen Masse zu erzielen, was wiederum beim 
10 Transports toB die Belastung der Transportsicherung reduziert. 

Weiterhin kann man durch die Verwendung von ausgeharteten Full- 
massen, beispielsweise von Epoxidharzen die Steifigkeit des In- 
nenbehalters verbessern, sowie durch die Verwendung von dampfen- 
15 den Forramassen, beispielsweise von Polyurethanweichschaumen, die 
Schalldampfung erhohen. 

\ 

Der doppelwandige Aufbau des erf indungsgemaBen Innenbehalters 
empfiehlt sich insbesondere in f es tigkeitssei tig hoch beanspruch- 
20 ten Bauteilbereichen, wie beispielsweise den Seiten von Laugenbe- 
haltern, in denen sich die Lager befinden und/oder den Seiten von 
Innentrommeln, in denen sich die Achsen befinden. 

Das ebenfalls erf indungsgemaBe Verfahren zur Herstellung des 
25 Innenbehalters ist leicht durchzuf lihren und zeichnet sich ins- 
besondere dadurch aus, daB es unter Einsatz ublicher Montagever- 
fahren durchgefiihrt werden kann. 

Der erf indungsgemaBe Innenbehalter eignet sich u.a. als Innen- 
30 behalter fur Haushaltsgerate, insbesondere fur Front- und Top- 
laderwaschmaschinen und fur Waschetrockner sowie als Laugenbe- 
halter. 

Einige beipielshaf te Ausf uhrungsf ormen des erf indungsgemaBen 
35 Innenbehalters sind in den nachf olgenden Beispielen naher 
erlautert. 

Beispiel 1 

40 Der Innenbehalter einer Topi aderwaschmas chine wird dadurch herge- 
stellt, daB man eine Innenwand [1] und eine AuBenwand [2] mitt els 
OrbitalschweiBen miteinander schubsteif verbindet. Die Innen- und 
die AuBenwand bestehen jeweils aus mit 30 Gew. -% Talkum verstark- 
tem Propyl enhomopolymeri sat einer Schmelzf luBrate (MFR) von 

45 7 g/10 min., nach ISO 1133, bei 230^0 und unter einem Gewicht von 
2,16 kg. 
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Mit dem SchweiBvorgang wird gleichzeitig das Lager [3] fur die 
Innentrommel eingebracht. AnschlieBend wird der Hohlraum des Tei- 
les mit einem Polymerbeton ausgegossen, um die Masse des Teiles 
zu erhohen und um damit einen Teil des nachtraglich zu montieren- 
5 den Beton- Ausgleichsgewichtes zu ersetzen. 

Eine Skizze dieses Innenbehalters fur eine Topladerwaschmaschine 
ist in Figur 1 wiedergegeben . 

10 Beispiel 2 

Der Innenbehal ter einer Frontladerwaschmaschine wird dadurch her- 
gestellt, daB man eine Innenwand [1] und eine AuBenwand [2] 
mittels HeizelementschweiBen (SpiegelschweiBen) miteinander 
15 schubfrei verbindet. Die Innen- und die AuBenwand bestehen je- 
weils aus mit 20 Gew. -% Glasfasern verstarktem Propylenhomopoly- 
merisat einer Schmelzf luBrate (MFR) von 3 g/10 min., nach 
ISO 1133, bei 23 0^0 und unter einem Gewicht von 2,16 kg. 

20 Zu beachten ist in diesem Zusammenhang die Einbettung der Buchse 
[3] im Lagerbereich, die durch die Verbindung beider Telle gebil- 
det wird und so die Herstellung f ertigungstechnisch giinstigerer 
Formteilgeometrien (Wands tarken) erlaubt, AnschlieBend wird der 
Hohlraum des Teiles mit einem Polyurethanschaum [4] ausgeschaumt , 

25 um die akustische Dampfung und geringfiigig die Festigkeit des 
Teiles zu erhohen. 

Eine Skizze dieses Innenbehalters fiir eine Frontladerwaschma- 
schine ist in Figur 2 wiedergegeben. 

30 

Beispiel 3 

Figur 3 zeigt einen Innenbehal ter fiir eine Frontladerwaschma- 
schine mit Direktantrieb (oder innenliegender Riemenscheibe) [4] 

35 zwischen Innenwand [3] - und AuBenwandlager [3] . Die Innenwand [1] 
und die AuBenwand [2] bestehen jeweils aus" einem mit 40 Gew. -% 
Glasfasern verstarktem Propylencopolymerisat mit 7,0 Gew. -% ein- 
polymerisiertem Ethylen und einer Schmelzf luBrate (MFR) von 
3,0 g/10 min., nach ISO 1133, bei 230^0 und unter einem Gewicht 

40 von 2,16 kg. Bei dem beschriebenen Innenbehal ter ist der 

Direktantrieb zwischen den beiden Lagern angebracht. Die beiden 
Wandteile werden uber Metallklammern [5] und Stutzelemente schub- 
steif aber losbar miteinander verbunden, damit im Reparaturf all 
das BehalterauBenteil abgenommen und der Antrieb oder das Riemen- 

45 rad zuganglich ist. 
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Innenbehalter fur Haushal tsgerate 
Z u s ammen f a s s ung 

5 

Innenbehalter fur Haushal tsgerate in Form einer Trommel, beste- 
hend aus einer Innen- und einer AuBenwand mit einer s chubs tei fen 
Verbindung zwischen beiden Wanden, wobei die Innen- und die 
Aufienwand jeweils aus einem thermoplas tischen Kunststoff aufge- 
10 baut ist. 

Der erf indungsgemaBe Innenbehalter kann auch in der Weise ausge- 
staltet sein, da6 der Hohlraum zwischen der Innen- und der AuBen- 
wand mit einem Fiillstoff ausgefiillt wird. Als thermoplas tischer 
15 Kunststoff wird insbesondere Polypropylen eingesetzt. 

. 20 
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